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Pendekatan Ergonomi Antropometri Dalam Perancangan Alat Putar Di 
Indutri Kecil Dan Menengah (IKM) Gerabah Dan Keramik  Hias Untuk 
Menurunkan Keluhan Muskuloskeletal  
 
Tri Wibawa,ST., MT., Sadi, ST., MT. 
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri, UPN “Veteran” Yogyakarta 




Pemerintah menetapkan beberapa kelompok industri prioritas untuk 
dikembangkan di antaranya adalah industri-industri pengolahan seperti 
industri batu mulia dan perhiasan, industri gerabah dan keramik hias, industri 
minyak atsiri, dan industri makanan ringan (PP No. 28 tahun 2008). Industri 
gerabah dan keramik hias merupakan salah satu industri yang menjadi 
prioritas. Sehingga perlu dilakukan penelitian yang lebih mendalam untuk 
meningkatkan hasil produksinya termasuk dari teknologi yang digunakan. 
Penelitian ini akan membahas tentang perancangan dan penerapan teknologi 
pada proses pembentukan gerabah dan keramik hias untuk mengurangi 
keluhan akibat sikap kerja yang tidak ergonomis. 
Metode untuk mengetahui keluhan yang merupakan indikasi keluhan fisik 
adalah dengan menggunakan skala Nordic Body Map (NBM) untuk dapat 
diketahui bagian-bagian otot yang mengalami keluhan dengan tingkat keluhan 
mulai dari rasa tidak nyaman (agak sakit) sampai sangat sakit (Corlett,1992). 
Pada tahap perancangan digunakan pendekatan antropometri dari pengrajin 
untuk merancang fasilitas kerja berupa alat putar pada proses pembentukan. 
Indikator ketercapaian dari rancangan baru diperoleh dengan membandingkan 
besarnya konsumsi energi dan produktivitas sebelum dan sesudah 
perancangan. 
Hasil analisis menunjukkan bahwa rancangan alat putar pembentukan 
gerabah dan keramik hias dengan pendekatan antropometri dapat lebih 
disesuaikan dengan postur dan posisi tubuh pengrajin. Hal ini akan 
meningkatkan kenyamanan pengrajin ditinjau dari turunnya konsumsi energi 
saat penggunaan hasil rancangan baru. Selain itu hasil rancangan dapat 
meningkatkan hasil produksi dari gerabah dan keramik hias. 





1.  Pendahuluan 
Pertumbuhan industri kreatif di Indonesia ditandai oleh data Pemetaan 
Industri Kreatif Departemen Perdagangan tahun 2007, dimana pertumbuhan nilai 
ekspor industri kreatif Indonesia rata-rata sebesar 8,21% per tahun, menyerap 
sekitar 5,4 juta karyawan dan menyumbang 10,8% terhadap total ekspor nasional 
(Zulaikha, 2008 dalam Adiningsih, 2009). 
Pemerintah menyadari posisi strategis industri kreatif pada era ekonomi 
kreatif, Presiden RI menyambutnya dengan mengeluarkan Peraturan Presiden 
Republik Indonesia No. 28 tahun 2008, tentang Kebijakan Industri Nasional yang 
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mulai berlaku tanggal 7 Mei 2008. Pemerintah menetapkan beberapa kelompok 
industri prioritas, di antaranya adalah industri-industri pengolahan seperti industri 
batu mulia dan perhiasan, industri gerabah dan keramik hias, industri minyak atsiri, 
dan industri makanan ringan. Secara khusus, Presiden mengajak mengembangkan 
produk ekonomi yang berbasis seni budaya dan kerajinan, berbasis pada warisan, 
benda-benda sejarah dan purbakala, tradisi dan adat, sebagai titik tolak untuk 
meningkatkan daya saing era ekonomi kreatif. 
Industri gerabah dan keramik hias merupakan salah satu kelompok industri 
prioritas yang dikembangkan. Sentra-sentra industri gerabah dan keramik tersebar 
di beberapa daerah di Yogyakarta. Sentra yang paling dikenal berada di daerah 
Kasongan dan Pundong Kabupaten Bantul. Dari hasil survei pendahuluan dan 
wawancara terhadap karyawan pada proses pembentukan disampaikan bahwa 
sikap kerja ini dari pembuatan keramik hias memungkinkan terjadinya keluhan-
keluhan pada tubuh yang akan mengakibatkan cedera. Keluhan-keluhan seperti 
merasa kesemutan pada tungkai bawah dan kaki disebabkan kaki yang terlipat 
menyebabkan aliran darah ke kaki menjadi terhambat. Selain itu, merasa pegal 
pada bahu, leher dan pinggang, hal ini karena pada saat melakukan proses 
pembentukan, karyawan terlalu lama dalam posisi punggung membungkuk dan 
leher menunduk. Akibat sarana kerja yang tidak sesuai dengan standar kerja dan 
ukuran antropometri, serta sikap kerja yang salah maka akan mengakibatkan 




Istilah Anthropometri berasal dari ”anthro” yang berarti manusia dan ”metri” 
yang berarti ukuran. Secara definitif anthropometri dapat dinyatakan sebagai satu 
studi yang berkaitan dengan pengukuran dimensi tubuh manusia. Manusia pada 
dasarnya akan memiliki bentuk, ukuran (tinggi, lebar dsb) berat dan lain lain yang 
berbeda satu dengan yang lainnya. Anthropometri secara luas akan digunakan 
sebagai pertimbangan- pertimbangan ergonomis dalam interaksi manusia. Data 
anthropometri yang berhasil diperoleh akan diaplikasikan secara luas antara lain 
dalam hal : 
1.  Perancangan areal kerja (work stasion, interior mobil, dll) 
2.  Perancangan peralatan kerja seperti mesin, equipment, perkakas (tools) dan 
 sebagainya. 
3.  Perancangan produk-produk konsumtif seperti pakaian, kursi/meja 
komputer, dll. 
4.  Perancangan lingkungan kerja fisik. 
Secara umum sekurang-kurangnya 90% : 95% dari populasi yang menjadi 
target dalam kelompok pemakai suatu produk haruslah mampu menggunakannya 
dengan selayaknya Rancangan produk yang dapat diatur secara fleksibel jelas 
memberikan kemungkinan yang lebih bahwa produk tersebut akan mampu 
dioperasikan oleh setiap orang meskipun ukuran tubuh mereka berbeda – beda. 
Pada dasarnya peralatan kerja yang dibuat dengan mengambil referensi dimensi 
tubuh tertentu jarang sekali bisa mengakomodasikan seluruh range ukuran tubuh 
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dari populasi yang akan memakainya. Kemampuan penyesuaian (adjustability) 
suatu produk merupakan suatu prasyarat yang amat penting dalam proses 
perancangan. Berkaitan dengan aplikasi data anthropometri yang diperlukan dalam 
proses perancangan produk ataupun fasilitas kerja, maka ada beberapa 
rekomendasi yang bisa diberikan sesuai dengan langkah – langkah seperti berikut: 
a.  Pertama kali terlebih dahulu harus ditetapkan anggota tubuh yang mana 
yang nantinya akan difungsikan untuk mengoperasikan rancangan tersebut. 
b.  Menentukan dimensi tubuh yang penting dalam proses perancangan 
tersebut, dalam hal ini juga diperhatikan apakah harus menggunakan data 
structural body dimension ataukah functional body dimension. 
c.  Menentukan populasi terbesar yang harus diantisipasi, diakomodasikan dan 
menjadi target utama pemakai rancangan produk tersebut. Hal ini lazim 
dikenal sebagai ”market segmentation” seperti produk mainan untuk anak-
anak, peralatan rumah tangga , dan lainlain. 
d.  Menetapkan prinsip ukuran yang harus diikuti semisal apakah rancangan 
tersebut untuk ukuran individual yang ekstrim, rentang ukuran yang 
fleksibel ataukah ukuran rata-rata. 
e.  Memilih prosentase populasi yang harus diikuti; 90-th, 95-th, 99-th ataukah 
nilai persentil yang lain yang dikehendaki. 
f. Untuk setiap dimensi tubuh yang telah diidentifikasikan selanjutnya 
ditetapkan nilai ukurannya dari tabel data anthropometri yang sesuai. 
 
2.  Metode Penelitian 
Pengumpulan data dilakukan dengan menyebarkan kuesioner kepada 
responden dengan memberikan pertanyaan serta menjelaskan pertanyaan tersebut 
secara lisan baik responden yang berkelompok maupun perseorangan. Selain itu, 
data spesifikasi alat didapatkan dari pengukuran langsung ataupun dengan 
referensi yang sudah ada. 
Langkah-langkah yang dilakukan dalam pengolahan data antara lain : 
1. Uji Kecukupan Data. Pengujian ini dilakukan untuk mendapatkan data yang 
tepat dan sesuai dalam jumlah data yang harus diambil untuk melaksanakan 
penelitian. 
2. Uji Validitas. Pengujian ini merupakan suatu uji yang dipakai untuk 
mengetahui valid atau tidaknya suatu kuesioner dalam memperoleh data. 
Dalam mencari validitas kuisioner, program yang digunakan adalah 
menggunakan program komputer SPSS for Windows versi 11.5. 
3. Uji Reliabilitas. Pengujian ini merupakan uji yang dipakai untuk menunjukkan 
kehandalan suatu kuesioner, dengan kata lain reliabel mengandung makna 
handal, ampuh, dan dapat dipercaya. Uji reliabilitas dalam penelitian ini dengan 
menggunakan program komputer SPSS for Window versi 11.5 terhadap item 
pertanyaan. Metode yang digunakan dalam pengujian ini adalah Metode Belah 
Dua (split half method). Setelah itu dilanjutkan pengujian melalui metode 
Spearman Brown (Andewi, 1999) : 
4. Rancangan Kuisioner Keluhan Muskuloskeletal 
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Metode dalam hal untuk mengetahui keluhan muskuloskeletal yang 
merupakan indikasi keluhan fisik adalah dengan menggunakan skala Nordic 
Body Map (NBM) untuk dapat diketahui bagian-bagian otot yang mengalami 
keluhan dengan tingkat keluhan mulai dari rasa tidak nyaman (agak sakit) 
sampai sangat sakit (Netrawati dan Tarwaka, 2001).  
5. Pengukuran Anthropometri 
Data anthropometri diperoleh dengan menggunakan kursi anthropometri. Hal 
ini dilakukan untuk meminimasi terjadinya kesalahan akibat penggunaan alat 
yang tidak memenuhi kriteria yang telah ditetapkan. ata anthropometri 
kemudian diolah dengan Uji keseragaman. Uji keseragaman dapat kita lakukan 
dengan membuat peta kontrol. Peta kontrol tersebut ditujukan untuk 
memberikan indikasi bahwa data-data yang diolah berasal dari satu sistem 
sebab yang sama. Selanjutnya dilakukan uji kecukupan data. Uji kecukupan 
data digunakan untuk mengetahui jumlah data yang diolah telah melewati 
batas kecukupan data atau belum.) 
6. Perancangan sarana kerja alat pemutar gerabah 
Berdasarkan data antropometri selanjutnya dirancang saran kerja alat pemutar 
gerabah. Hal ini diharapkan ukuran dan bentuk alat dapat menyesuaikan 
dengan ukuran tubuh perajin 
7. Pengolahan Data Hasil Perbaikan Sarana Kerja 
Untuk mengetahui efektivitas atau pengaruh perbaikan sarana kerja, langkah 
selanjutnya adalah melakukan penilaian terhadap variabel terikat seperti beban 
kerja, keluhan subyektif, produktivitas kerja, dan lain-lain. 
 
3.  Perancangan Alat Pemutar Gerabah 
Tinggi alat putar aktual sama dengan tinggi alat putar rancangan yaitu 69 
cm dengan menggunakan persentil 50 supaya orang tidak terlalu tinggi dan tidak 
terlau pendek saat menggunakan meja putar. Sedangkan lebar/diameter alat putar 
aktual sama dengan ukuran rangcangan yaitu untuk meja putar atas mempunyaii 
diameter atau lebar sebesar 15 cm sedangkan alat putar bawah mempunyai 
diameter sebesar 61 cm. Meja putar atas dapat turun ke bawah 20 cm dari 
ketinggian 69 cm. Jarak antara kursi pada saat duduk dengan dengan meja putar 
yang aktual  ada sedikit berubah dari ukuran rancangan yaitu lebih dekat dengan 
meja putar kurang lebih 10 cm. Supaya lebih nyaman dalam memutar. Lebar alat 
putar dalam pembuatan produk yang besar atau lebar  yaitu dengan cara 
memundurkan kursi sesuai dengan kebutuhan dan keyamanan, dibuat 10 cm.  
Tinggi kursi duduk minimal yang aktual yaitu 46 cm tidak sama dengan 
ukuran rancangan karena ditambah ketebalan busa kurang lebih 2 cm Tinggi kursi 
duduk menggunakan persentil 50. supaya nyaman tidak terlalu tinggi dan tdak 
terlalu rendah. Tinggi kursi pada saat duduk dapat dinaikkan  setinggi 89 cm. 
Tinggi kursi berdiri aktual maximal diukur dari jarak vertikal dari telapak kaki 
sampai pinggul yaitu mempunyai ukuran yang sama dengan ukuran rancangan 
sebesar 89 cm.. Tinggi kursi berdiri berdasarkan tinggi tpgb (tinggi pinggul berdiri ) 
dengan menggunakan persentil 5. Tinggi kursi pada saat duduk sambil berdiri 
dapat diturunkan sampai 44 cm. 
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Seseorang dapat bekerja dalam posisi duduk berdiri apabila sudut yang 
terbentuk antara tulang belakang dan paha pekerja tersebut antara 1200  dan 1350 . 
untuk posisi duduk jika sudut yang terbentuk 900. Jarak kursi sambil berdiri dengan 
meja putar adalah kemiringan kursi duduk sambil berdiri+panjang kaki 
(20.81cm)+15 cm. Panjang kaki aktual sama dengan ukuran rancanagan yaitu 20.81 
cm pengukuran ini berdasarkan pk (panjang kaki) dengan menggunakan persentil 
50. Lebar kursi berdasarkan lp (lebar pinggul) dengan menggunakan persentil 95 
supaya pekerja yang mempunyai pinggang yang lebar dapat nyaman. Lebar alas 
kursi yang aktual sama dengan ukuran rancangan yaitu 41 cm. Panjang alas kursi 
berdasarkan ppo (pantat popliteal) dengan menggunakan persentil 50 supaya kaki 
pas tidak terlalu panjang dan tidak terlalu pendek. Panjang kursi aktual sama 
dengan ukuran rancangan yaitu 45 cm karena disesuaikan dengan jarak meja  putar 
dan kursi, sehingga panjang kursi menjadi 25 cm  
Tinggi tempat air disesuaikan dengan tinggi alat putar dengan memakai 
persentil 90 supaya pekerja yang lebih tinggi dapat menggunakannya dengan 
nyaman, untuk kenyamanan.tinggi tempatair dapat turun kebawah kurang lebih 15 
cm.  Tinggi tempat air pada saat duduk yang aktual sama dengan ukuran 
rancanagn yaitu 73 cm dan dapat turun kebawah 15 cm. Letak tempat air aktual 
sama dengan ukuran rancangan yaitu didekatkan senyaman mungkin sesuai 
dengan jangkauan tangan yaitu dengan mempertimbangkan jarak antara kursi 
dengan tempat air yaitu sama dengan antara jarak antara kursi dengan meja putar 
yaitu 42.73 cm dan tempat air dapat dinaik turunkan sesuai dengan kenyamanan 
masing-masing orang. Tinggi tempat air pada saat berdiri ukuran aktual sama 
dengan ukuran rancangan yaitu mempertimbangkan rata-rata tinggi kursi berdiri 
yaitu 90.5 cm dengan persentil 10 supaya pekerja yang pendek dapat menjangkau 
tempat dengan mudah dan nyaman. Lebar tempat air berdiameter 15 cm dengan 
kedalaman kurang lebih 10 cm sesuai dengan kebutuhan air. Panjang pijakan kaki 
berdasarkan pk (panjang kaki) dengan menggunakan persentil 50 supaya tidak 
terlalu panjang dan tidak terlau pendek sehingga nyaman dalam penggunaanya. 
Ukuran panjang pijakan sama dengan ukuran rancangan yaitu 21 cm. Lebar kaki 
berdasarkan pada lebar jari  dengan menggunakan persentil 95  supaya kaki yang 
lebar nyaman dalam menggunakannya. Ukuran lebar kaki aktual sama dengan 
ukuran lebar rancangan yaitu 10 cm. Panjang alas kaki sebagai landasan aktual 
sama dengan ukuran rancangan berdasarkan perhitungan panjang kaki. 
 
 
Gambar 1. Hasil rancangan alat putar proses pembentukan gerabah dan keramik hias 
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4.  Kesimpulan dan Saran 
Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis dapat ditarik kesimpulan 
sebagai berikut : 
1. Hasil rancangan dengan pendekatan antropometri untuk proses pembentukan 
gerabah berupa meja putar, kursi, tempat air, dan pijakan kaki pengrajin, 
sehingga pengrajin pada proses pembentukan dapat bekerja dengan nyaman 
dan efektif. 
2. Penggunaan hasil rancangan alat putar pada proses pembentukan dapat 
meningkatkan produksi dengan bentuk guci diameter 20 cm sebesar dari 3 
produk/jam menjadi 4 produk/jam. 
3. Konsumsi energi pada pengrajin gerabah dan keramik hias dengan 
menggunakan alat putar hasil rancangan menurun dari 2,8 kkal/menit menjadi 
2,5 kkal/menit. 
Saran yang dapat diberikan berkaitan dengan penelitian ini adalah : 
1. Penelitian lanjutan dengan obyek UKM dan IKM dapat dilakukan 
memperhatikan faktor lingkungan kerja seperti suhu, pencahayaan, dan getaran 
atau yang lainnya untuk diaplikasikan ke industri yang lebih besar guna 
meningkatkan produktivitas kerja. 
2. Penelitian terhadap aspek biomekanika terhadap manusia sebagai pengrajin 
gerabah dan keramik saat menggunakan alat sehingga dapat ditentukan gaya-
gaya yang ditahan oleh masing-masing bagian tubuh. 
3. Penelitian dengan mempertimbangkan analisis terhadap bahan yang digunakan 
pada penelitian ini sehingga desain alat yang dihasilkan lebih ekonomis. 
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